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DESCRIZIONE 

RM 2 0 0 4 A 0 0 0 1 0 7. 

di brevetto per Invenzione Industriale dal Titolo: «Dispositivo e metodo di 
condizionamento di oggetti in plastica» 

A nome: SIPA Societa Industrializzazione Progettazione Automazione 
S.p.A 

di nazionalita italiana 

con sede in Vittorio Veneto (TV) - Via Caduti del Lavoro, 3 

i 

Inventori: Matteo ZOPPAS, Massimo CORAN. 
Depositato il con il numero 

Campo deH'invenzione. 

La presente invenzione riguarda un dispositivo per stampare oggetti in 

t 

materia plastica atto ad effettuare una parte del loro condizionamento al 
di fuori dello stampo stesso, in modo da poter aumentare la cadenza 
produttiva della pressa o stazione di stampaggio; tali oggetti in materia 
plastica possono essere in particolare "preforme" destinate ad essere 
successivamente trasformate in contenitori, specialmente bottiglie o 
vasetti in plastica tramite soffiatura. 
Tecnica anteriore 

Nel campo della produzione di contenitori, in particolare per alimenti 
liquidi o fluidi, si e da tempo affermato I'utilizzo di materiali plastici, tra i 
quali risulta molto diffuso il PET (polietilene tereftalato). Tali contenitori, 
pur potendo essere di vari tipi (per esempio bottiglie, vasetti, flaconi), 
verranno qui indicati genericamente con il nome di bottiglie, che 
rappresentano in effetti i contenitori piu utilizzati. 



r 
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Esistono due tipi principal! di processi di produzione di bottiglie di 
plastica, detti "processo monostadio" e "processo bistadio", in entrambi i 
quali si produce un prodotto intermedio, la cosiddetta preforma. 
Le preforme vengono ottenute con diversi processi, per esempio per 
stampaggio per iniezione, per estrusione congiunta ad ulteriori 
operazioni di formatura a caldo, eccetera. 

Nel processo bistadio le preforme ottenute per esempio per stampaggio 
a iniezione, generalmente con stampi provvisti di un gran numero di 
cavita di stampaggio, vengono raffreddate e conservate in un luogo di 

« 

stoccaggio intermedio a temperatura ambiente. L'operazione di 
soffiaggio si svolge in un tempo successive previo riscaldamento per 
rendere le preforme sufficientemente plastiche. 

Generalmente, la fase piu lunga di gran parte dei processi di stampaggio 
per iniezione e la fase di raffreddamento dell'oggetto stampato aH'intemo 
dello stampo, fino a che non e sufficientemente rigido da poter essere 
estratto dallo stampo e manipolato; pertanto, per aumentare la cadenza 
della stazione di stampaggio sono stati sviluppati diversi. dispositivi per 
effettuare una parte del raffreddamento delle preforme al di fuori dello 
stampo di iniezione. Alcuni esempi di tali dispositivi sono descritti nel 
brevetto EP 1252007 e nella domanda di brevetto italiano 
RM2003A000459. 

Un tale dispositivo dello stato della tecnica, illustrato nella Figura 1, 
indicato con il riferimento complessivo 1 , e provvisto di una prima piastra 
scorrevole 2 che, traslando orizzontalmente, viene inserita tra le due 
meta aperte dello stampo a iniezione. Un insieme N di preforme P, dove 
N indica il numero di cavita di stampaggio dello stampo, viene lasciato 
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cadere negli alloggiamenti 10 della piastra scorrevole 2. La piastra 
scorrevoie traslando viene estratta dallo stampo e posizionata sulla 
verticale di una seconda piastra rotante 3, su ciascuna delle due facce 
della quale e disposto un insieme di N bicchierini di raffreddamento, del 
tipo descritto per esempio nella domanda di brevetto WO02/074518; le N 
preforme P vengono lasciate cadere nei bicchierini di raffreddamento di 
una delle due facce della seconda piastra rotante 3, dove possono 
proseguire il raffreddamento, al di fuori dello stampo di iniezione, fino alia 
temperatura desiderata. 

Uno scopo importante della presente invenzione e di fornire un 
dispositivo di stampaggio di oggetti di plastica, e un relativo metodo di 
stampaggio, per aumentare il tempo ciclo di una stazione di stampaggio 
effettuando ur^» parte del raffreddamento degli oggetti stampati al di fuori 
dello stampo di estrazione, che siano migliorativi rispetto ai dispositivi e 
ai metodi di tipo noto, in particolare rispetto ai dispositivi e ai metodi 
descritti nel brevetto EP 1 252 007. 

Uno altro scopo della presente invenzione e quello di prevedere un 
dispositivo alternative che sia di costruzione piu semplice e piu 
economica e che conservi una caratteristica di modularity che ne 
permetta I'impiego anche su impianti di stampaggio preesistenti. 
Un ulteriore scopo dell'invenzione e quello di migliorare la qualita delle 
preforme prodotte rendendo piu lineare e razionale la loro manipolazione 
nel corso di una fase della loro produzione quando sono maggiormente 
soggette a danneggiamenti essendo ancora calde e di minore durezza 
superficiale. 

gnm mgrio dell'invenzione 
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Tali scopi vengono conseguiti, secondo un primo aspetto della presente 
invenzione, con un dispositive- rotante di condizionamento di oggetti 
plastici avente le caratteristiche secondo la rivendicazione 1 e, secondo 
un secondo aspetto della presente invenzione, con un dispositivo di 
stampaggio di oggetti in plastica avente le caratteristiche secondo la 
rivendicazione 8. 

In un terzo aspetto della presente invenzione, gli scopi piu sopra 
enunciati vengono conseguiti con un metodo di condizionamento di 
oggetti in materiale plastico aventi le caratteristiche secondo la 
rivendicazione 10. 

Grazie alle caratteristiche del dispositivo dell'invenzione, un vantaggio 
importante che consegue dal nuovo dispositivo e quello di ridurre i costi 
di realizzazione essendo esso piu semplice cinematicamente. Inoltre, 
grazie alia semplificazione e la riduzione del numero di elementi che 
costituiscono il dispositivo le preforme subiscono meno manipolazioni e 
viene ridotto il rischio di urti, graft! e altro che possono prodursi al 
contatto con elementi di afferraggio o con altri corpi a temperatura piu 
bassa. 

Altri vantaggi conseguibili con il presente trovato risulteranno piu 
evidenti, al tecnico del settore, dalla seguente descrizione dettagliata di 
un esempio di realizzazione particolare a carattere non limitativo, con 
riferimento alle seguenti figure. 
Flenoo del le Figure 

Figura 1 mostra schematicamente una vista prospettica di una stazione 
di estrazione e raffreddamento di tipo noto; 
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la Fig. 2 mostra schematicamente una vista dall'alto di un dispositivo di 
estrazione e raffreddamento per preforme in materiale plastico, secondo 
una forma di realizzazione preferita della presente invenzione; 
la Fig. 3 mostra schematicamente una vista prospettica di un particolare 
del dispositivo di Figura 2; 

► 

la Fig. 4 mostra schematicamente un dettaglio di una vista laterale in 
sezione del dispositivo rotante di condizionamento di Fig. 2; 
la Fig. 4A mostra uno schema di disposizione delle preforme nel 
dispositivo rotante di condizionamento di Fig. 2; 

la Fig. 5 mostra schematicamente, in vista laterale, del dispositivo 
rotante di condizionamento di Figura 2, inserito tra le due meta aperte di 
uno stampo per lo stampaggio a iniezione di preforme, durante la fase di 
caricamento d f elle preforme; 

la Fig. 6 mostra schematicamente, in vista frontale, il dispositivo rotante 
di condizionamento di Figura 5, durante la fase di ribaltamento; 
la Fig. 7 mostra schematicamente, in vista frontale, il dispositivo rotante 
di condizionamento di Figura 5, durante la fase di scarico delle preforme; 
le Figg. 8 e 9 mostrano schemi di disposizione delle preforme nel 
dispositivo di condizionamento nel caso di processi di stampaggio 
rispettivamente con 4 e 6 battute pressa per ogni ciclo di 
condizionamento; 

la Fig. 10 mostra una schema alternativo di disposizione di preforme. 
Descrizione dettaqliata di forme di realizzazione 

La Figura 2 e relativa a un dispositivo di condizionamento di oggetti in 
plastica sostanzialmente oblunghi in materiale plastico, in particolare 
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preforme in PET con cui ottenere, con una successiva operazione 
stampaggio per soffiatura, bottiglie, vasetti, flaconi o altri tipi di 
contention, secondo una forma di realizzazione preferita della presente 
invenzione. Tale dispositivo di condizionamento, chiamato nel seguito 
della descrizione anche torretta rotante, indicato con il riferimento 
complessivo 20, comprende una pluralita di corpi di alloggiamento 21, di 
forma piu o meno tubolare o comunque cava e indicati anche, nella 
presente descrizione, come "bicchierini di raffreddamento" 21. 
I bicchierini di raffreddamento 21 sono fissati su un opportuno telaio o 
carcassa di sostegno, allineati secondo due direzioni dello spazio - 
orizzontale e verticale, con riferimento alia Figura 2, e ordinati in righe e 
in colonne in modo da formare un reticolo a maglie quadrate. AH'interno 
di ciascun co^rpo tubolare, (Figura 3) e ricavata una sede 22 per 
I'alloggiamento delle preforme, entro cui, attraverso I'apertura di 
inserimento 23 (Figura 4), puo essere introdotta una preforma da 
raffreddare. Per chiarezza, un esempio di cosa si intenda per "preforma" 
e descritto nel brevetto italiano IT-B-1 289367. 

Nell'esempio di realizzazione delle Figure 2 a 4 i vari bicchierini di 
raffreddamento 21 sono affiancati tra loro, come lo sono anche le 
preforme che vengono infilate in essi, e I'insieme dei bicchierini 21 
costituisce un corpo approssimativamente a forma di parallelepipedo che 
definisce una serie di facce a due a due contrapposte fra loro. In 
particolare, con riferimento all'esempio di realizzazione delle Figure 2, 4, 
in corrispondenza delle due facce maggiori A e B del parallelepipedo, 
sono disposte le aperture di inserimento 23 di due gruppi di bicchierini di 
raffreddamento 21 con orientazione contrapposta, cioe le aperture di 
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inserimento 23 di un primo gruppo di bicchierini 21 si affacciano sulla 
prima faccia A della torretta rotante che, con riferimento alia Figura 4, 
sono rivolte verso il basso, mentre le aperture di inserimento 23 di un 
secondo gruppo di bicchierini 21 si affacciano sulla seconda faccia B 
della torretta rotante (con riferimento alia Figura 4, rivolte verso I'alto). 
Secondo un primo aspetto della presente invenzione, le sedi di 
raffreddamento 22 sono disposte in modo tale che, inserendo due o piu 
preforme da raffreddare ciascuna in una di tali sedi di raffreddamento 22, 
Tuna attraverso un'apertura di inserimento 23 situata sulla prima faccia 
A, e I'altra preforma attraverso un'apertura di inserimento 23 situata sulla 
seconda faccia B, le due preforme, una volta inserite nelle rispettive sedi 
di raffreddamento si trovino tra loro affiancate per almeno parte della loro 
lunghezza (Figure 4, 4A). In questo modo, rispetto per esempio alia 
disposizione dei bicchierini di raffreddamento di dispositivi noti e 
possibile realizzare support! rotanti di spessore piu ridotto tali da poter 
essere introdotti direttamente in mezzo alle due meta aperte di uno 
stampo montato su una pressa per lo stampaggio per preforme, anziche 
doversi valere di un supporto scorrevole intermedio abbastanza sottile 
da poter essere introdotto fra i due semistampi aperti. II tempo ciclo di 
raffreddamento puo essere quindi ridotto, dal momento che si evita 
un'operazione di trasferimento da un supporto intermedio alia torretta di 
raffreddamento e si evita che le preforme permangano per un certo 
tempo su un supporto intermedio non raffreddato. 
Inoltre, in questo modo e possibile realizzare stazioni di raffreddamento 
di oggetti plastici con una struttura meccanica, e relativa circuiteria 
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elettrico/elettronica o pneumatica, piu semplice rispetto alle stazioni di [g 



raffreddamento di tipo noto. 
Preferibilmente, ma non necessariamente, le sedi di raffreddamento 22 
sono disposte in modo tale che, inserendo due o piu preforme da 
raffreddare ciascuna in una di tali sedi di raffreddamento 22, I'uno 
attraverso un'apertura di inserimento 23 situata sulla prima faccia A, e 
I'altra preforma attraverso un'apertura di inserimento 23 situata sulla 
seconda faccia B, le due preforme, una volta inserite nelle rispettive sedi 
di raffreddamento si trovino tra loro affiancate per almeno una parte 
sostanziale della loro lunghezza (Figure 4, 4A). 

Vantaggiosamente, per ridurre gli ingombri in larghezza e in lunghezza 
della torretta rotante 20, le sedi di raffreddamento 22 vengono ricavate 
entro corpi di f alloggiamento 21 di geometria relativamente semplice, per 
esempio privi di gusci, intercapedini o canali di raffreddamento interni, e 
tutti i corpi di alloggiamento 21 vengono posti in un involucro di 
contenimento costituito, nel presente esempio di realizzazione (Figura 
4), da due piastre metalliche frontali 24, 25 e dalle piastre laterali 26, 
saldate e/o avvitate assieme in modo da formare un cassone; da tale 
cassone sporgono le estremita dei bicchierini 21 su cui sono ricavate le 
aperture di inserimento 23. 

Lo spazio interno al cassone, tra le pareti esterne 24, 25, 26 e i 
bicchierini di raffreddamento, pud essere riempito o comunque percorso 
da un liquido di raffreddamento in modo da raffreddare le preforme 
inserite nelle varie sedi di raffreddamento 22. Una pluralita di pareti di 
divisione interne 27, opportunamente forate o scaricate, fa si che il 
liquido di raffreddamento compia un opportuno percorso all'interno del 
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cassone in modo da lambire e raffreddare i vari corpi tubolari nel modo 

desiderate 

Come risultera anche piu in seguito dalla descrizione del funzionamento 
del supporto rotante delle Figure allegate, per riuscire a trasferire le 
preforme dallo stampo a iniezione alle sedi 22 per semplice caduta, con 
la disposizione delle sedi di raffreddamento 22 come in Figura 2 e 
necessario fare in modo che, a ogni ribaltamento del supporto rotante 
20, le file di sedi 22 parallele all'asse di ribaltamento si trovino sulla 
verticale di corrispondenti file di preforme ancora attaccate alio stampo. 
Nel caso in cui siano adottate particolari disposizioni geometriche delle 
file di sedi di raffreddamento sulle due facce del supporto rotante, per 
esempio quando esse sono disposte a losanga, pud risultare che nel 
ruotare il sopporto rotante intorno all'asse AR, le posizioni delle sedi di 
alloggiamento non combacino con le posizioni delle sedi di 
alloggiamento della faccia opposta. Questa disposizione a losanga delle 
sedi e schematizzata nella Figura 10. In tal caso sono previsti mezzi che 
spostano la torretta rotante ad ogni rotazione della distanza necessaria a 
fare disporre ogni faccia con le aperture dei rispettivi bicchierini in 
posizione corretta. In tal modo, a ogni ribaltamento del supporto rotante 
le colonne di bicchierini vengono automaticamente posizionate sulla 
verticale di una corrispondente colonna di conchiglie dello stampo di 
iniezione o dell'eventuale dispositivo che preleva le preforme raffreddate 
dalla stazione di raffreddamento 100. 

La torretta rotante 20 e inoltre provvista di opportuni mezzi di ritegno 
delle preforme, atti a bloccare le preforme e trattenerle nelle loro sedi di 
raffreddamento 22 quando le sedi stesse sono rivolte verso il basso. 
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Nell'esempio di realizzazione di Figura 4 tale sisterna di ritegno delle 
preforme e realizzato con un sistema di canali 29, 30 coilegati a un 
circuito pneumatico: per trattenere una preforma in una sede di 
raffreddamento 22 nei canali 29, 30 si genera una depressione 
pneumatica, mentre per comandare o comunque facilitare I'espulsione 
della preforma il support© rotante 20 pud essere provvisto di sistemi di 
estrazione di tipo diverso, per esempio da sistemi di bloccaggio 
meccanico. Senza fuoriuscire dairambito deila presente invenzione, si 
possono combinare i mezzi di estrazione meccanica con i mezzi 
pneumatici che vengono fatti funzionare alia rovescia soffiando nei canali 
29, 30 deiraria compressa, se ritenuto necessario. 

Viene ora esposto un primo esempio preferito di funzionamento della 
torretta rotant^ 20 piu sopra descritta, assieme ad ulteriori caratteristiche 
costruttive e di funzionamento di una stazione di raffreddamento, o piu in 
generale di condizionamento, indicata con il riferimento complessivo 100 
(Figura 6) su cui la torretta e montata. 

La torretta rotante di Figura 2 e montata su un opportuno telaio metallico 
(Figure 5-7) in modo da poter scorrere orizzontalmente e ruotare - 
indicativamente di circa 180°- attorno a un asse di rotazione AR, 
anch'esso orizzontaie, in modo da ribaltarsi e rivolgere la prima o la 
seconda faccia A, B di volta in volta verso I'alto o verso il basso (o, in 
altre forme di realizzazione, verso un'altra direzione di orientamento 
predeterminata). 

La Figura 5 e relativa a un primo istante della sequenza di 
funzionamento della stazione di raffreddamento 100, in cui ia torretta 
rotante 20 si trova in una prima posizione di carico, in cui e inserito tra le 
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meta aperte di uno stampo, montato su una pressa di stampaggio a 
iniezione, in modo da trovarsi al disotto del semistampo superiore S: un 
gruppo di N preforme, ottenute con una stampata, viene fatto cadere dal 
semistampo S in N sedi di raffreddamento 22 del supporto 20 - 
chiaramente sia il supporto 20 che lo stampo sono realizzati in modo tale 
che sulla verticale di una conchiglia di stampaggio dello stampo si trovi 
una sede 22 del supporto, il quale viene posizionato opportunamente in 
mezzo alio stampo. 

Secondo il presente esempio preferito di funzionamento, il gruppo di N 
preforme viene lasciato cadere nelle sedi 22 della torretta rotante 20 
riempiendo solo alcune righe -dove per riga si intende una fila di sedi 22 
perpendicolare all'asse di rotazione AR- di sedi 22, per esempio solo le 
righe dispari 1. 3, 5, 7 ... oppure solo le righe pari 2, 4, 6, 8... e lasciando, 
interposte alle righe riempite delle righe vuote -rispettivamente le righe 
pari 2, 4, 5, 8 ... o le righe dispari 1, 3, 5, 7 in modo da formare una 
successione regolare di righe di sedi 22 piene e vuote. E' possibile 
effettuare altre sequenze di riempimento senza uscire dall'ambito 
dell'invenzione. 

Successivamente la torretta viene estratta dallo stampo S -traslandolo 
verso sinistra, con il riferimento della Figura 5- in modo da poter chiudere 
lo stampo stesso ed effettuare un'altra stampata di N preforme; quindi la 
torretta 20 viene nuovamente introdotta in mezzo ai due semistampi 
aperti al disotto del semistampo S, e il secondo gruppo di N preforme 
ultimamente stampate viene fatto cadere sul supporto 20 in modo da 
riempire le righe di sedi 22 che erano rimaste ancora vuote 
(rispettivamente le righe pari 2, 4, 5, 8 ... o le righe dispari 1, 3, 5, 7 ...). 

12 
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In forme di realizzazione alternative e possibile prevedere uno( 0 



Quando il secondo gruppo di N preforme e stato trasferito sulla torretta 
20, tutte le sedi di raffreddamento 22 di una delle due facce della torretta 
rotante 20 -per esempio la faccia A- sono occupate da preforme; la 
torretta rotante 20 viene nuovamente estratta dalle meta aperte dello 
stampo S e, mentre si procede a una nuova stampata, viene ribaltata 
(Figura 6) ruotandola di circa 1 80° attorno all'asse AR. 
La seconda faccia B e ora rivolta verso I'alto e viene riempita, con una 
sequenza di operazioni analoga a quella appena descritta, con altri due 
gruppi di N preforme ciascuno. 

Quando anche tutte le sedi di raffreddamento 22 della faccia B sono 
riempite da preforme, la torretta rotante 20 viene estratta dai semistampi 
aperti e viene portato in una posizione di scarico (Figura 7) in cui il prirrio 
gruppo di N preforme -quello caricato per primo e che attualmente e a 
temperatura piu bassa- viene rilasciato dalla torretta rotante 22 
facendolo semplicemente cadere, con I'aiuto di mezzi di estrazione 
meccanici dai canali 29, 30 del sistema di ritegno preforme, piu sopra 
descritto- su un altro supporto di evacuazione, per esempio un nastro 
trasportatore o una cassetta di accumulo delle preforme raffreddate. I 
mezzi di estrazione sono di tipo noto e non vengono descritti in dettaglio. 
Con questo metodo di riempimento si riesce cioe a far permanere un 
gruppo di N preforme, ottenuto con un colpo di pressa, sulla stazione di 
raffreddamento 100 per un tempo pari a quattro cicli di stampaggio. 



spostamento ortogonale all'asse di rotazione AR della torretta 20. 
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La stazione di raffreddamento 100 pud quindi ripetere il ciclo di 
funzionamento sopra descritto, scaricando un gruppo di N preforme 
raffreddate per un tempo pari a quattro cicli di stampaggio ogni volta che 
la torretta rotante 20 viene estratta dallo stampo aperto e caricando sulla 
torretta 20 un nuovo gruppo di N preforme da raffreddare, lasciate 
cadere dallo stampo a iniezione (Figura 8). 

Analogamente, con un secondo esempio preferito di funzionamento 
della torretta rotante 20 e della stazione di raffreddamento 100 secondo 
un altro aspetto della presente invenzione, qui di seguito descritto, e 
possibile far permanere un gruppo di N preforme, ottenuto con un colpo 
di pressa, sulla stazione di raffreddamento 100 per un tempo pari a sei 
cicli di stampaggio. 

In tale secondo modo di funzionamento il supporto rotante 20 viene 
inserito tra le meta aperte di uno stampo, in una prima posizione di 
carico montato sulla pressa di stampaggio a iniezione, e un primo 
gruppo di N preforme, ottenute con una stampata, viene fatto cadere dal 
semistampo in N sedi di raffreddamento 22 della torretta 20, in modo da 
riempire una prima riga di sedi 22 (p. es. la riga numero 1), lasciando 
vuote le successive due righe di sedi 22 (le righe numero 2, 3), 
riempiendo quindi una seconda riga (cioe la riga numero 4), lasciando 
vuote le successive due righe adiacenti (cioe le righe numero 5, 6) e cosi 
via, in modo da formare una successione regolare di righe di sedi 22 
piene e vuote (Figura 9). 

Analogamente alia sequenza di riempimento equivalente a quattro cicli di 
stampaggio, vengono quindi caricati sul supporto rotante altri cinque 

14 



4392PTIT Notarbartolo & Gervasi S.p.A. 

gruppi di N preforme ottenute ciascuno con un colpo di pressa, in modo 
da mantenere sulla torretta rotante 20 in totale 6 gruppi di N preforme 
da raffreddare, e scaricando un gruppo di N preforme raffreddate per un 
tempo pari a sei cicli di stampaggio ogni volta che il supporto rotante 20 
viene estratto dallo stampo aperto. 

Con un ulteriore esempio preferito di funzionamento della torretta rotante 
20 e della stazione di raffreddamento 100 secondo un altro aspetto della 
presente invenzione, qui di seguito descritto, e possibile far permanere 
un gruppo di N preforme, ottenuto con un colpo di pressa, sulla stazione 
di raffreddamento 100 per un tempo pari a due cicli di stampaggio. 
In questo modo di funzionamento la torretta rotante 20 viene inserita tra 
le meta aperte di uno stampo, in una prima posizione di carico montato 
sulla pressa di stampaggio a iniezione, e un primo gruppo di N preforme, 
ottenute con una stampata, viene fatto cadere dal semistampo in N sedi 
di raffreddamento 22 della torretta 20, in modo da riempire tutte le sedi di 
raffreddamento 22 di una faccia della torretta 20 stessa -per esempio la 
faccia A; la torretta viene quindi ruotata di 180° attorno all'asse di 
rotazione AR e, reintroducendo nuovamente il supporto 20 in mezzo ai 
semistampi aperti, lasciando cadere dal semistampo superiore S un 
secondo gruppo di N preforme si riempiono tutte le sedi di 
raffreddamento 22 della seconda faccia B della torretta 20. 
Gli esempi di realizzazione della torretta rotante 20, della stazione di 
raffreddamento e delle relative sequenze di funzionamento, 
precedentemente descritti, sono suscettibili di numerose rmodifiche e 
variazioni pur senza fuoriuscire dall'ambito della presente invenzione. 
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Per esempio la torretta pud essere realizzata non solo come un assieme 
di piastre metalliche saldate o avvitate assieme a formare un cassone, 
ma piu in generate come involucro definente una o piu cavita interne 
entro cui sono disposti i corpi sostanzialmente tubolari 22 e atte a 
contenere un fluido di raffreddamento; i bicchierini di raffreddamento 
possono anche presentare canali interni di raffreddamento; le sedi di 
raffreddamento 22 possono essere disposte suite due facce A, B della 
torretta rotante non sono allineate secondo due direzioni in un piano tra 
loro perpendicolari ma anche secondo due direzioni semplicemente non 
parallele, o anche in modo piu irregolare; oppure non solo secondo un 
reticolo a maglie quadrate, ma anche con altre disposizioni, quali per 
esempio reticoli a maglie rettangolari o romboidali. 

Ogni modifica e variante che ricada nel significato e nel campo di 
equivalenza delle rivendicazioni si intende con esse ricompresa. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Dispositivo di condizionamento di oggetti in materia plastica, definentfo a_ 
una lunghezza (L1 ), comprendente X&to/"" 

- una torretta rotante (20), 

-una pluralita di cavita di condizionamento (22), provviste di rispettiva 
apertura per I'inserimento di detti oggetti, definenti prime e seconde 
cavita, 

- una prima (A) faccia della torretta su cui sono disposte le rispettive 
aperture di inserimento delle prime cavita e 

- una seconda (B) faccia della torretta contrapposta alia prima faccia (A) 
su cui sono disposte le rispettive aperture di inserimento delle seconde 
cavita, 

e caratterizzalo dal fatto che le prime cavita di condizionamento (22) 
sono disposte in modo tale che si trovino affiancate per almeno parte 
della propria lunghezza (L1) con le seconde cavita. 

1 

2. Dispositivo secondo la rivendicazione 1, in cui la torretta comprende 
una struttura scatolare cava comprendente un involucro esterno e 
ciascuna cavita di condizionamento (22) e avvolta da un rispettivo 
involucro individuate (21) contenuto a sua volta all'interno della struttura 
scatolare. 

3. Dispositivo secondo la rivendicazione 2, in cui gli involucri individual! 
(21) sono atti a contenere un fluido di condizionamento per le cavita di 
condizionamento (22) . 
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4. Dispositivo secondo la rivendicazione 1 , in cui la struttura scatolare 
cava contiene almeno un circuito di circolazione di fluido di 
condizionamento agente funzionalmente sulle cavita di condizionamento. 

5. Dispositivo secondo la rivendicazione 4, in cui le prime cavita di 
condizionamento sono contigue da entrambi i lati, secondo le direzioni di 
dette righe e dette colonne, a una di dette seconde cavita (22). 

6. Dispositivo secondo una o piu rivendicazioni precedenti, in cui sono 
previsti mezzi di movimentazione atti a ruotare la torretta (20) almeno 
attorno all'asse di rotazione (AR), in modo da rivolgere di volta in volta 
verso una direzione di riferimento predeterminata detta prima (A) o detta 
seconda faccia (B). 

7. Dispositivo secondo la rivendicazione 6, in cui i mezzi di 
movimentazione - sono atti a traslare la torretta per fare variare 
I'allineamento delle cavita di condizionamento. 

8. Apparato di stampaggio di oggetti in materiale plastico, comprendente 
il dispositivo di condizionamento secondo la rivendicazione 1 . 

9. Apparato secondo la rivendicazione 8, in cui sono previsti mezzi di 
movimentazione atti a ribaltare detto torretta in modo da rivolgere di volta 
in volta verso I'alto o verso il basso detta prima (A) o detta seconda 
faccia (B) . 

10. Metodo di condizionamento di una pluralita di oggetti stampati in 
materiale plastico, caratterizzato dal fatto di comprendere le seguenti 
operazioni: 

- disporre detta prima faccia (A) del dispositivo (20) di condizionamento 
secondo una o piu rivendicazioni da 1 a 8 rivolta verso I'alto; 
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- introdurre la torretta rotante in mezzo alle due meta (S) aperte di uno 
stampo di formatura a caldo; 

- trasferire almeno un primo insieme di oggetti stampati, ottenuti con un 
primo colpo di pressa, da detto stampo, nel quale sono stati formati, a 
detta torretta rotante, in modo da riempire almeno una parte di dette 
cavita di condizionamento di detta prima faccia (A); 

- estrarre la torretta rotante da dette due meta aperte dello stampo; 

- ribaltare la torretta rotante in modo che la sua detta seconda faccia (B) 
sia rivolta verso I'alto. 

11. Metodo secondo la rivendicazione 10, in cui sono previste inoltre le 



seguenti operazioni: 
-reintrodurre almeno una seconda volta la torretta rotante (20) in mezzo 

alle due meta aperte di detto stampo; 

-trasferire almeno un secondo insieme di oggetti stampati, ottenuti in un 

successivo ciclo di stampaggio , da detto stampo, nel quale sono stati 

formati, a detta torretta rotante, in modo da riempire almeno una parte di 

dette cavita di condizionamento di detta seconda faccia (B) della torretta. 
/BON 

Roma, 27 Febbraio 2004 

Per SIPA Societa Industrializzazione Progettazione 

Automazione SpA 
II Mandatario 

/ . 




[ng. Brun^ Cinquantini 
NOTARBARTOLO & GERVASI SPA 
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